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电厂高压主汽门滤网裂纹焊接修复

试验及工程应用
苏州热工研究院有限公司 (江苏2150041) 朱平赵建仓

江苏常熟发电有m公司 (215536l 王志刚王淦刚

【擒耍】 针对电r雁授的主汽n穗琦前体网孔出现的裂毂特征．FISCO试验齄ⅡT焊接材科和焊接

热精^．舟尉设计宾施T离散孔恪复、；孔集十修羹和大面g罐嵌恪复二种焊接悔复试验。结果袭目．采甩

设计的=种焊接罄复方*w有效盛理癌嚼}目％度、不同舟布特征的裂纹修复．并使焊接竟形处干目营收范

围．特别对走Ⅲ积*裂曲情％采用镶嵌珐可降低整体应女和变形，大走降低7焊接恪复难度乖碱步埠接盘唇

填充量。

一、刚目

电』汽轮机岛m丰汽『J时蘸^泓废535℃．压力

16 I sMh，t汽门肌同定水锈钳简状滤lq．可防止

州艇物逃^m⋯起^轮机事故．肆材质为

lC rl 8Ni9Ti*74雠格为【D472¨1m×19 5Illffl⋯435 m
(K) 制盐方法由档皈焊接成筒然后带集铺5125

十扎㈨孔卵2mm．外壁cblOmml进行Ⅲ溶厦稳
定他处理(”l≈”不锈制滤网累汁《行8Ⅱh生

卉计划r#检修时发现滤网嗣孔孔疃出现n观可屺

裂纹 t蠼讣弗在滤同孔壁，⋯简体外部{墼厚一

，lK域部仆裂纹嚣穿性十扎壁啦为裂n(地图2)
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拟对出现裂纹的滤哪进行焊接修复，“延K萁

他Ⅲ奇命．同时通过试验．掌握*镭钠瞎同的裂纹

临驻拄术．供舟褴滤同进行消除缺哦”理的T《啦
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二、滤网焊接修复关键技术要求

滤删外袭的Ⅸ域Ⅻ骷面#{较大，修复后需设洼

饿艇味有的膨辘结构 ⋯I‘小锈铺线膨胀系数软凡．

麻避免修复巾局部的眦山Ⅱ业肚导致咏有米Ⅲ现裂

皱的网孔发生拉裂增加滤州简体装配难度同时

需控制柞挂雎问温度．因此枉焊接过程中啦台理没

H样接顺序和竹汰的焊接r作最另外W吲扎直

径鞍小，扎壁鞍薄岛造成焊接击穿孔坚和¨部丰

熔合未焊透缺陷．啦丸仆尝试和横拟焊接操作

确侏焊接T岂厦毋由T*裂∞H扎柯浆中分布目

离敞行布Ⅲ装特“lq此戊引对*问情况分圳进行

样接修缱r岂泄计“降低焊接填宽世和埤接操侔

难度

三、滤网焊接修复工艺试验

1 FISCO焊接热裂纹试验

m据十锈钠滤日简体的成舒选样HOCr20Nil0“
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样丝进fr姆复格墼I，艺试验前土生fj 1’^锈钠炸接

热裂垃试齄醴验磬照 Ⅲ概对接(¨s“1)蝉接裂

垃试瞬方法(鞲旧杯GII 4675 4--1984)标准进行．

武什装走＆谜件‘f{!片如嘲3州4所m试骑结粜表

叫，试什惮缝L下表面持刹是粹殷焊缝收弧的弧

坑化雠均束发碰任何形式妁裂纹将谜什滑炸缝

纵向巧断后观察发戚采州较小热输^f 12kJ／wn)

施样的d件术H{班裂纹．fnJ来Ⅲ较太热输^

(16k1／,-f．}船炸舶试伴有裂纹产生．裂纹H理轾化

色彩的特征．庇是离m状出¨B成井做氧化判断

是凝蚓{缔品)热鞋，埴裂纹fl雠出观『4见(蛇

脚5)m删在焊缝中F部4殷挥道均出观r裂垃

共5址．K度较垃H束穿避{焊缝表m1竖测址

计掉其裂纹率为3 22％ 结耻丧明．焊接热输^控

捌m 1 2kJ／cn,内V避免热裂纹产生，

≈5*m％甄￡n％％##

2模拟焊接修复试验

(I)离敲网扎朴蝉试验、l，“对】F裂较浊(f

超过I／3)柏离救删孔采用f f钟栅缸弧蛘直接挎

复的疗法小电流焊接防止电“L鞍人将F酃fL啭

熔透g开裂较椿(I／3—2／3蚺厚深度范嗣)柏离

散M孔f吐割6)．心钨摊搽^搿蠼 々埘Ⅲ扎衍接

触引弧艟税线的群响难“实施尢接皓缸采Ⅲ¨膳
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待修牡目扎孔筋厦埠伦倾斜订向紧邻N4L$L舫【J{』n

洼使焊抢倾斜探^的情况F桃栽rⅡM孀池．拒裂

垃扎筋修复后再样接妊复辅助同扎扎筋，和精Ⅱ采

用较小电流，随后将电流加太100A，待施焊t表嘶

耐将电流减小画对1·歼袋深度宴大甚至贳脊的离

做阿扎，果Ⅲ②中所避方法从两莉¨弈孔筋m f

内外罐孔柏木同．打噼时外壁打腊深度幔超过1／2壁

J*椿鹰，雠帮o 5mm钝边 采川曲lU流与{，基本柑

同

m 6 2／3哇月镕n＆＆焊接#Ⅱ

修复后秉川线切剖将修复孔壁剖开，榆洲熔台

效果，经多次反复试验展终宴理小同深度的裂垃

均能吏耻夸部熔合(见斟7)。
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朴焊教小检测截取修复接头试样观察金柑纽

纵．检测＆擞碰度进行品问腑蚀试验试件经解

剖后木发现未融台，未焊适等宏啦!：艺性缺陷表

明试件焊接TZ可行。砬微状态下来发现裂纹、过

烧等小照组绑缺陷．也术发现保护币良造成的氧化

现象接*站台K(见日10)垃渡良好，雌材々博

缝闻边界较明R，焊缝金属组织为照＆体+铁嚣体．

蝉缝十6——铁索怍*蠕虫状表岍蜂缸后接业金柑

纰g{正常

■1l镕*Ⅻ口HmIm拽

拔f；B／T 4334 5--2000《f锈钢硫陆-硫酸锕腐

蚀试验^法》进}r牖fti】祷烛进峻纽腐蚀后的埠缝

n熔台Ii品#均触清晰u脱栅蚀表ⅫH4f一些黑

R然簋髅⋯。

乜的悔蚀斑点出现焊缝表Ⅲ边缘平稚．Z鼎鞔脱

藩焊缝自烯台l≈蛙体l蹙嗨卧挫度轻轻品州临
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特高压输电线路工程钢管塔

加工关键技术
中国电力科学研究院 {北京100070) 徐德录常建伟张东英张磊王慧于长海包乐庆

【播要】 结音我国措电＆路铜管塔∞I技术现况和皖电东琏(淮南一上海)1000kv特高压赣电线路

I《铜管塔*I技术要求．简要论速7特高＆精电线路I程钢管塔用关链厚材科、构件制作、焊接，检验、

监遣“爱高§铜应用等jⅢ的关键技术。

输电线路钢管塔培持主村jtJ州形别管协件斜

材(政辅助材)刖刺世或叨钒、’“钢等橱什组J＆的

奄州侪椅式结掏 |_|奉岳钢瞥塔地川较多的1日采

在1000k'～、5COkV和220kv等输电线蹄巾均』l泛使

州钢管塔．井r泛采用带预＆{目忾缝焊符时接焊

帕琏接彤式我H输电线路钢臂塔姓柳tⅢ应川千

太跨越r张．据f完争统汁不l目电爪等级柏太跨

越I．棒巾c有近30个跨越采用T钠管塔结构 {一拦

Rt I，镕女镕奇M＆m》Ⅲ日*

四、工程应用

帐摧1．艺吐啦瞿结形成“滤同焊接修复1．Z规

程1#；／IIJ J0＆性滤旧的I．摊修复按照"裂托m什

别采川T蜒中蜂复都攘嵌修复的打涪进什修复K

域如I目16、l目I 7所m蜉缸特整体侉遁探伤束垃或

露；蠲整蹬露虢鞠
M 16&月《女T月浆十恃女

28 2二翟麓施：f4∥一z

目I 7∞月《#TR镕磺忙Ⅱ

圳闸网孔m现大范Rl扣袋现蒙修复Ⅸ域整体尘彤

满足简体现场装艇蜉求吏践Ⅱ叫．制定的T岂觇

“一q满足汽轮机崩m主汽f J滤同的焊接修复需《

五、结语

(1)爪饭对接【FISCO)样接裂垃试骑结粜占

"．采州HOCr20NilOTi烨《 作热输^锵12¨／㈨1

内吖防止不锈钢岛Ⅲ±汽『J焊接蚺裂垃F生

【2)根据裂纹分^，特徒没计丁离敞修复浆

巾悖复和镶嵌修复-种^章畎瞬结果和T糨路缸

m州柱日埘直的滤州蝉摇修复挫术片窠手u『‘Z《

现r裂垃的消除和变形拧捌．北苴是镶嵌修复nf夫

越减少埤接垃≈醚路艇质景满址I程技术《R
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